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SCALE 


1:5 


TITLE 
SIDE DOOR 


DART AEROSPACE 
LTD 
HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


DRAWING NO. 
02991 


DESIGN 


DRAWN 


CHECKEO 


MFG. APPR. 


APPROVED 


DEAPPR. 


OATE 
07.10.29 


HYSOL934NAW/ 
MILEOGLASSFIBER 
OR METALSETA4 


FOAM 


SECTION E-E 


TYPICAL00.191 
I\C 
CL> 
HOLEDETAIL L.3 
NOTTO SCALE 


A 


8 
7 
6 
5 
4 
3 
2 


__ 
----I 


,.,. 


\' 
• 
,- 
• 


- 
- 
< 
.•.~ 
....•.•..... - 


Dart Aerospace Ltd. 
L{1 


Form: rprocess 


Process Sheet 


Thursday, 23/10/20083:32:41 PM 


Julie Dawson 


Page 1 


CustoinElio. 
: CU-OAR001 Dart Helicopters Services 
Drawing Name 
: SIDE DOOR 
Job Number 
: 42910 
'Estimate Number 
: 12296 
P.O. Number 
Part Number 
: 0350589042 
This Issue 
: 23/10/2008 
S.O.No. 
Drawing Number 
: 02991 REV.C 
Prsht Rev. 
: NC 
Project 
Number 
: N/A 
First Issue 
: 23/10/2008 
Type 
: PURCHASEDPARTS 
Drawing Revision 
:C 
Previous Run 
: 42909 
Material 


Written By 
Due Date 
: 20/11/2008 
Qty: 
1 
Um: 
Each 


Checked & Approved By 


Comment 
: est rev. A 
06.02.16 new issue (was done on 0350-589-041) 
EC 


Est Rev:B 
08-02-20 
ECN1096 
DO 
verified by: EC 
REFERENCE ONLY 
est rev C 
08.06.26 
revised pick list per QC commments 


(w/025886) 
EC 
verified: DO 


Additional Product 


Job Number: 


I111II11111111111111111111111111111 


Seq.#: 
Machine Or Operation: 
Description: 


1.0 
DC 
DOCUMENT CONTROL 


111111I111111111111111111 
~ 
()~. 
\\,rD 
1111111111111111111111111 
Comment: DOCUMENT CONTROL 


Photocopy bluefile & type labels per PPP 0350-589-042 
CHG002 


2.0 
OUTSIDE SERVICE 
OUTSIDE SERVICES 


I111II1111111111111111111 
11111I1111111111111111111 
Comment: Sub-Contracting 
OUTSIDE SERVICES 


Issue P/O: 


Description:D2991-2 
side door 


Supplier: Delastek 
batch: 


Ship to delastek: 
Qty 1 03721-2 
Label 


Qty 2 D2992~1 
Doubler 


Ensure batch # on Label 03721-2 match WIO # for 0350-589-042 


Certificate of Conformity and process sheet from Delastek is required 


3.0 
PACKAGING 1 
PACKAGING RESOURCE #1 


1111111111111111111111111 
1I11I11111111111111111111 
Comment: PACKAGING RESOURCE #1 


Receive & Inspect For Transit Damage 


Ensure certificate of conformity is attached 


Job Completion 


111111111111111111111111111111111111111111111 


, 
Date: 


User: 


IELAmI~ 
DELASTEK 
COMPOSITES 
INC. 
COMPOSITES 
2699, 5ieme Avenue 
Local 14, PORTE 
-A- 


Grand-Mere, 
Quebec G9T 5K7 
Can 
**Fax 
(819) 533-3494 
** 


PACKING SLIP 
CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


Invoice # 
13040 


Telephone: (819) 533-5788 
VVarehouse:~AIN 


Bill to: 
Dart Aerospace Ltd. 
1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, Ontario K6A lK7 
Canada 


Telephone: 613-632-5200 
Contact: Linda Lacelle 


Customer # 


Ship to: 
Dart Aerospace Ltd. 
1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A 1K7 
Canada 


DART 


Ship via 
F.O.R 
I 
Terms 
I 
Salesperson 
PURO COLLECT 
Point de depart 
I 
Net30 days 
I 
Claude Lessard, ext. 233 
Ship date. 
I Order Date 
OurPO# 
I 
Order bv 
I 
YourPO# 
I 
GST/PST# 
28/11/2008 
I 24/1 0/2008 
5920 
I 
Chantal Lavoie 
I 
POOOO07449 
I 
Order 
RO. 
Current 
Otv 
Oty 
Ship. 
Item # 
Item Description 
1 
0 
1 
DKC 134-0051 
Side Door W D2991-2 
B42910 
U de ~: 
Each 
Dwg.: D2991 Rev.: C 


~ 
Job: 43446 
......,. 
Dl\.l~}- 


. 


It is hereby certified that all materials, process andfinished 
items were 
controlled and tested in accordance 
with the requirements 
of the purchase 
order and applicable specifications. 
All such records are onfile at our plant 
and available for review upon request. 


D Cust. 
DAdm. 
D Quality 
D Ship. 


Accepted by: 


I, 
DELASTEK 
COMPOSITES 
-,It 
=========================== 
============== 
DELASTEK 
Date: 
Mardi, 2008-10-2810:07:39 
COMPOSITES 
Inc. 
Utilisateur: 
Marc Oube 
"""J»LU'.1f..~tJ/II 
Feuille de Procec ~ 


Commentair Setup: O,OOHrs!Run: O.OOOOHrs Total Run: 
O,OOOOHrs 


Information gemerale de fabrication 


Liste des instructions de fabrication 
et Instruction generale de fabri 


piece: 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: O,OOOOHrs Total Run: O.OOOOHrs 


Outillage necessaire 
pour la fabrication 


DKO-0095 


3.0 
AAC0582 
Frekote700NCN" 38425 


Commenlair Qty,: 
0,025 GALLON(s)!Unit 
Total: 
0.025 GALLON(s) 


Frekote 700NC N" 38425 


4,0 
PREP,MATERIEL 
PREPARATIONDUMATI 


1\11111111111111111111111 


: SIDE DOOR N" 02991-2 
D 
Ie 
: DKC134-0051 
in 
: 02991 


ro 
: DKC134 


lin 
:C 
: Composites 
: 2008-11-04 
Qle: 
1 
UdM: 
UNITE 


RICATION 


11111111111111111111 


ation necessaires a la fabrication de la 


'lyup 


.A LA FABRICATION 


II11II1 
~111II" 
I1II 


RIEL 


.1111\\11111111111111 


Nom Dessin 
Numero Arti, 


Numero Des 


Projet 
Num 
Revision de! 
Materiel 
Date Due 


Description: 


NOTEGENERALEDEFA 


OEl.S1Et( 
COMP08ITt; 
15 


NO.B.V. 


Type 


Dart Aerospace Ltd. 


: N" de piece Client: 02991-2 


I 11111111111 
11111I1I11 11111 Il!11111 


Mach'in'eou Operation: 


NOTE 


1111111111111111111111111 


: 43445 


: 2008-10-28 


: NC 


# Seq.: 


1.0 


Numero Job: 


Produit additionnel 


IG 0008 Application de primer Dupont. 


IG 0009 Traitement des moules agent demoulant 
(Freekote) 


IG 0012 Montage de Vacuum Bagging et cuisson 


IG 0018 Demouler une pieces de fibre de verre fabriquee en Wet I 


IG 0019 Application du Gelcoat 


2.0 
OUTILLAGE 
OUTILLAGENECASSAIR 


1111111111111111111111111 


Process Sheet Rev.: 00 Creation du premier. 


Client 
: DART 
Numero Job 
: 43446 


Numero Sou mission : 2623 


Numero B.A. 
Cette fois 
Prsht Rev. 
Premofois 


Job precedente 


Ecrit par 


Verifie & Approuve par 


Commentaires 


Commentair Setup: O,OOHrs!Run: O.OOOOMin Total Run: O,OOOOHrs 


Sortir Ie materiel 


Faire la preparation 
du materiel pour la production 


P:mp. 1 
Form:rprocess 


, 


" , 


~ 


in: SIDE DOOR N" 02991-2 
, Ie: OKC134-0051 


lescription : 


IELDART 


111111111111111111111111111111 


NC et laissersecher 
pendant 3 heures 


W005 


v1ME(s) 


~ST 


qlELDART 


1111111111111111111111 
"111111 


2% de Catalyst W DDM-9 et diluer a 


-).7/.:' 
=in~ 
'.~ 


)AT 


111111111111111111111111111111 


).0095 selon l'instruction 
Generale de 


Nom Des: 
Numero Arti 


PREPARATIONDUMAT! 


0.014 GALLON(s) 


GelCoatBlanc N" Gel94. 


PREPARATIONDUMATE 


0.0250 PINTE(s) 
?? 
UN2055styrenemonome 


Feuille de Proced 


Dart Aerospace ltd. 


I \1111\ III" 
\\\11 III11 I1I1I 
11111111 


Faire la preparation du moule W DKO-0095 a I'aide de Frekote 70 


selon Ie OSI-006 et I'instruction generale de fabrication W IG 0009 


Date:_._- 
Sceau:_._. 
_ 


AAC0273 


Date:.----- 
Sceau: 
_ 


PREPARATION3 


1111111111111111111111111 


Commentair Qty.: 
0.0250 PINTE(s}/Unit 
Total: 


Catalyst W DDM-9 1-~/I 1"~ 


8.0 
AAC0198 


Commentair Qty.: 
0.014 GALLON(s)/Unit 
Total: 


UN2055 
styrene monomere ST 


9.0 
PREPARATION3 


1111111111111111111111111 


6.0 


Oat . 3-/1-- 1)8 Sceau: 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: O.2500Hrs 


APPLICATION 
DE GEL COAT 


Faire I'application du Blanc W Gel 944W005 sur Ie moule W DKI 


fabrication WIG 0019 


Faire la preparation du materiel: 


Commentair Oty.: 
1.000 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
1.000 KILOGRP 


Gel Coat Blanc 
W Gel 944W005 
)- 
~ 1;y, .3 


7.0 
AAC0275 
CatalystN" DDM-9 


Dan's,une quantite de 0.2 gallon de Gel Coat W 944W005 ajouter 


I'aide de 10% de UN2055 
styrene monomere 8T 
(7 
I 
,1 ".tll! 
""<.Am, 
I 
DatE'{_3 ~/f 
Sceau: 
M'" Temps Debut: 3.'30 Temps 


10.0 
GELCOAT. 
APPLICATIONDEGELC 


111111\ 11111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


Preparation du moule 


5.0 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 


Client: 
DART 
Numero Job: 
43446 


NumeroJob: 


I)ate: 
f!.lardi, 2008-10-2810:07:39 


Utilisateur: 
Marc Dube 


ate: ' _ 
Mardi, 2008-10-2810:07:39 
Utilisateur: 
Marc Dube 
Feuille de Procec g 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Des :in: SIDE DOOR N° 02991-2 
Numero Job: 
43446 
Numero Arti :Ie: DKC134-0051 
NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
lescription 
: 
11.0 
AC0409 
TissuIIdelaminerRelease IyB 


Commentair Qty.: 
5.43 VERGE(s)/Unit 
Total: 
5.43 VERGE(s) 


Tissu a delaminer 
Release ply B 


12.0 
AC0407 
Wrightlon5200BleuP3 


Commentair Qty.: 
5.43 VERGE(s)/Unit 
Total: 
5.43 VERGE(s) 
Wrightlon 5200 Bleu P3 


13.0 
AC0408 
FeutrededrainageN" AilW aveN 10 


Commentair Qly.: 
5.43 VERGE(s)/Unit 
Total: 
5.43 VERGE(s) 


Feutre'de 
drainage N" Airweave 
N 10 


14.0 
AC0752 
StretchIon200pocheIIvidl Vert 


Commenlair 
Qty.: 
12.00 PIED(s)/Unit 
Total: 
12.00 PIED(s) 


Sireichion 
200 poche a vide Vert 


15.0 
AAC0276 
Fiberglassgaz Type"S"N" =G778138-125Y 


Commentair Qty.: 
7.30 VERGE(s)/Unit 
Total: 
7.30 VERGE(s) 


Fiberglass 90z Type "S" N" FG778138-125Y 
/ 
~ ~ 5'1';J --J 


16.0 
AAC0443 
Fiberglass12az Unidirecti(lal 


Commentair Qty.: 
4.00 VERGE(s)/Unit 
Total: 
4.00 VERGE(s) 


Fiberglass 12 oz Unidirectional 
J - ;lIt:;'? -I 
17.0 
ACOO98 
RubanIIgammerjaune#: . 'AT-200Y 


Commentair Qty.: 
3.0000 Rl(s)/Unit 
Total: 
3.0000 Rl(s) 


Ruban a gammer jaune #: T/AT-200Y 


18.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATE IEL DART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
--- 
Commentair Setup: O.OOHrsl Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 
DART 


Tailler Ie materiel, selon les differents 
paterns de decoupe comme: 
uit: 


4 plis de lissus de 9.7 oz. 


1 pli de 12 oz. pour tout Ie contour de la piece par 5" de large. 


3 fois Ie sac a vide Strechlon 
200. 


3 fois Ie film perfore P-3 


3 fois Ie feutre de drainage 


2 fois Ie tissu a delaminer 
( non necessaire 
lars du bagging du core ). 


Appliquer Ie ruban jaune tout Ie tour du strechlon 200 en laissant Ie papier sur Ie ~ote non en contact avec Ie 


sac a vide. 


Afin d'accelerer 
Ie processus 
de taillage, tailler les plis de 9.7 oz. te JS en meme temps, en les superposant 


les uns sur les autres. 


Date:! Y'I/r 0 ~ceau: 
~ 


P05'TE 
7 


Date: 
Mardi, 2008-10-2810:07:39 


Utilisateur: 
Marc Dube 


Client: 
DART 


Numero Job: 
43446 


Numero Job: 


Dart Aerospace 
Ltd. 


11111111111111111111111111111111111 


Feuille de Procec e 


Nom Des .in: SIDE DOOR N" 02991-2 


Numero Arti :Ie: OKC134-0051 


# Seq.: 


19.0 


Machin.e ou Operation: 


AAC0274 


lescription 
: 


Derakane 411.350 Promotl 
N" RV411B3020 


Commentair 
Qty.: 
1.700 KILOGRAMME(s)!Unit 
Total: 
1.700 KILOGRA ~ME(s) 


Derakane 411-350 Promote W RV411 83020 l- 2:FI/I 6 - 


20.0 
AAC0275 
Catalyst N" DDM.9 


Commentair 
Qty.: 
0.0060 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.0060 UNITE(s) 


Catalyst N" DDM-9 
I - 6/J 1,.J 


21.0 
PREPARATION 
3 
- 
PREPARATION 
DU MATE .IEL DART 


111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL DART 


111111111111111111111111111111 


Faire' la preparation de la resine selon les quantite requises, 
mix rc io 2% de catalyst N" DDM-9 par quantite 


de resine N" 411-350 . 
.o'l5 
••"'•.•• 
Date/M 
'Ueure 
Debutl: 
5"0 Heure Fin:!: 
5"'5scea 
: "37r' 


22.0 
LAMINAGE. 
LAMINAGE PIECE DART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


LAMINAGE PIECE DART 


A I'aide d'un rouleua 2" dia. appliquer une couche de resine W 41' .350 sur Ie moule W DKO-0095 et 


ensuite imbiber un plis de tissu 9.7 oz. 


Recommencer I'opearation pour Ie deuxieme pli. 
J~j/l,..",g 
r - 
. 
1/ 
~ 
Date/?.... 
Heure Debut:/"-..73 
Heure Fin:o?,~/..:::> 
Scea I:~ 


23.0 
POCHE A VIDE 1 
FAIRE LA POCHE A VIDE 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrslRun: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


FAIRE LA POCHE A VIDE 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes dans I'ordre l suit 


1- Tissu a delaminer. 


2. Film Perfore P.3. 


3- Feutre de drainage 


4- Sac a vide Stretch Ion 200 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 


Date/r~II/t)~ceau: 
~ 


Curing debut: /. ',5L'.: 
Curing Fin: '6 : t.( IJ 
M___ 
A 


~ 


in: SIDE DOOR N" D2991-2 
Ie: DKC134-0051 


lescription : 


'orte02991-2) 


DART 


111111111111111111111111111111 


DKC134.0063 
et positionner Ie foam sur 


es a cet efte!. 


~ 


COY"'O'ITI' 
: 
34 


111111111111111111111111111111 


ivant 


N" RV411B3020 


AME(s) 
J& -/ 


Nom Des~ 
Numero Arti 


PolybondB46F 


Feuille de Proced 


11111111111111111111111111111111111 


AAC0452 


Machine ou Operation: 


Appliquer une couche de polybond B64F a I'endos du foam core N' 


Ie moule selon Ie dessin et selon les lignes de posilionnement 
prev 


Date/? ll'" 
~!e 
Debut~ 
..35Heure Fin;;,? •'SS' Sceal 


27.0 
POCHEA VIDE1 
FAIRELAPOCHEA VIDE 


111111111111111111111111111111 


Retirez Ie bagging. 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


ASSEMBLAGE GENERALE DART 


Commentair Qty.: 
1.700 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
1.700 KILOGRA 


Derakane 411.350 Promote N" RV411B3020 
I.... 
2£¥ 


29.0 
AAC0275 
CatalystN" DDM.9 


Commentair Qty.: 
0,0040 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.0040 UNITE(s) 


Catalyst N" DDM-9 
;.. 
6 I / '1...3 


Laisser secher pendant 2 heures minimum. 
)9 
J I t' 3" 
Dl:;•••.•••T[J(\ 
Date:""('" 
Sceau: 
''''"'''" •. 
I 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes dans I'ordre s 


Curing Debut: 02 :3.5'" 
Curing Fin: 3:.;J 0 


28.0 
AAC0274 
Derakane411-350Promo!l 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


FAIRE LA POCHE A VIDE 


1- Film Perfora P-3. 


2- Feutre de drainage 


3- Sac a vide Stretch Ion 200. 


Commentair Qty.: 
0.143 KIT(s)/Unit 
Total: 
0.143 KIT(s) 


Polybond B46F 
/ 
••. I>_~,;2{)-j 


25.0 
DKC134-0063 
FoamCoreN" D2991-102( 


Commentair Qty.: 
' 
1 UNITE(s)/Unit 
Total: 
1 UNITE(s) 


Foam Core N" D2991-102 (Porte 
D2991-2) 
713 %I 


26.0 
ASSEMBLAGE3 
ASSEMBLAGEGENERAL! 


111111111111111111111111111111 


# Seq.: 


24.0 


GHent: DART 
DartAerospace Ltd. 
Numero Job: 
43446 


NumeroJob: 


I 
Date:.. 
Mardi, 2008-10-2810:07:39 
Utilisateur: 
Marc Dube 


.. , 


Form:rprocess 


Elate: - 
Mardi, 2008-10-2810:07:39 
Utilisateur: 
Marc Dubs 


Client: 
DART 
Numero Job: 
43446 


NumeroJob: 


Dart Aerospace Ltd. 


11111111111111111111111111111111111 


Feuille de Proced e 


Nom Des in: SIDE DOOR N" 02991.2 
Numero Artile: 
DKC134-Q051 


# Seq.: 


30.0 


Machine ou Operation: 


PREPARATION3 


11111111111111111/111111111111 


lescription : 


PREPARATIONDU MATEI IEL DART 


-11111111111111111111111111/111 


31.0 


Commentair Setup: O.OOHrsl Run: 5.0000Min 
Total Run: O.0833Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL DART 


Faire la preparation de la resine selon les quantites requises, mix n tio 2% de catalyst N" DDM.9 par quantite 
de resine N" 411-350. 


"" 
Date)" 
--1/ -l-feu~eDebut:!J:t/O 
Heure Fin: Jp:rs Sceal • 


LAMINAGE. 
LAMINkE 
PIECE DART 


111111111111111111111111111111 
~IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII 
Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


LAMINAGE PIECE DART 


Faire Ie laminage d'un pli de 9.7 oz. 


Faire Ie laminage 
du pHsde tissu 12 oz. tout Ie tour de la porte en I renant bien spin que les deux bandes 
allant dans Ie coin droit en bas se superposent 


32.0 


Faire Ie laminage du dernier pHde 9.7 oz. 


DAt~6 
~1/- ~t!reDebut~tl6' Heure Fin:I: 30Sceal 
:_c~_;_~~_\, 


- POCHEA VIDE 1 
FAIRE LA POCHEA VIDE 


111111111111111111111111111111 
11111111/111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrsl Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


FAIRE LA POCHE A VIDE 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes 
dans I'ordre Sl ivan!: 


1. Tissu a delaminer. 


• 
2- Film perfore P-3. 


3- Feutre de drainage 


4- Sac a vide Stretch Ion 200. 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 


II'(.'! <j 
J - 
- I 
L/ 
~ 
DateJe.? ~ 
Heure Debut:.' 
30 Heure Fin: 
.' 7'0 Sceal :__ 
3_4-_ 


Curing Debut:!l: 
715 Curing Fin: Z' : 00 


c.........•..•... 
,,,..,.,..,.•• 


Client: 
DART 
Dart Aerospace ltd. 
Numero Job: 
43446 


pate: 
Utilisateur: 


Numero Job: 


# Seq.: 


33.0 


Mardi, 2008-10-2810:07:39 
Marc Dube 


11111111111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


DEMOULAGE1 


111111111111111111111111111111 


Feuille de Procec ~ 


Nom Des in: SIDE DOOR N° 02991-2 
Numero Arti :Ie: DKC134-0051 


lescription : 


DEMOULAGEPIECEDAR 


11111111111111111111111111 1111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: 0;0833Hrs 


DEMOULAGE 
PIECE DART 


Demouler la piece en faisant bien attention de ne pas abimer les cc ns et les " edges". 
Selon I'instruction 
generale de fabrication W IG 0018 
.. 3 
~ 
Date:,;?! 
/1' t) 
Sceau:_~_3_~ __ 


34.0 
. TRIMAGE3 
TRIMAGECOMPOSITES[ \RT 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


TRIMAGE COMPOSITES 
DART 


A I'aide du gabarit WpJ<'O - tJ I tri~r 
la piece en ulilisant un r ,uter muni d'un couteau 1/4" et d'un " 
Bushing. 
1/16. de mur. 


Percer les • Latch. 
et les trous de penture selon Ie dessin W 0299 
. 


Date:,;i/~0 ol<sceau: 
~ 


35.0 
AAC0433 


Commentair Qty.: . , 0.150 KIT(s)/Unit 
Total: 


Hysol 934NA part A&B (quart kit) 


36.0 
AAC0673 


Hysol934NA partA&B (qU2 l kit) 
---------------_.- 
0.150 KIT(s) o 
I 
) .- ~,;2o" :3-- 


Fibre de verre Miapoxy66 


Commentair Qty.: 
0.0002 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0002 GALLON(s) 


Fibre de verre Miapoxy 66 
/ 
- 
~ '8 7?-; 


37.0 
TRIMAGE3 
TRIMAGECOMPOSITES[ ~RT 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: a.aOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


TRIMAGE COMPOSITES 
DART 


, . 
. 
12 1/ 
- ()/I r 
d 1 
' 
A I'alde du Gabant WD 
0 
Percer les 3 trous 
e 
/4. Dla 


111111111111 111111111111111111 


, 
A I'aide d'une clee Allen et en faisant bien attention de ne pas abim r les Skins de la piece, venir faire un 


degagement de 1/2. Dia dans Ie Foam Core en Ire les Skin inlerieu 
el exlerieur. 
. 


A I'aide de masking Tape, masquer Ie lrous de la skin exlerieur. 


A ,'aide d'un melange de resine Hysol 934NA / Fibre courte Miapox ' 66 el d'une ~eryngue, venir remplir les 


degagemenls 
de 1/2" Dia preallablemenl 
fail dans fe foam Core. 


Laisser secher. 


P:J"A 
II 


f;>ate: 
. 
Mardi, 2008-10-2810:07:39 
tJtilisateur: 
Marc Dube 
Feuille de Procec e 


-Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Des ;in: SIDE DOOR N" 02991-2 
Numero Job: 
43446 
Numero Arti :Ie: DKC134-Q051 
Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq,: 
Machine ou Operation: 


~ 


)escription 
: 
Date;y.-II" 
r>g Sceau: 


1 


38.0 
TRIMAGE 
TRIMAGEDE FINITION 


1111111 111111111 1/111111111111 
11111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrsl 
Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 
TRIMAGE 
DE FINITION 


. 
/)1<(j 
<.' / /t:r. 
A I'aide du gabarit N"'- 
epercer les 3 treus de 1/4" C a. 
. r 
~ 
Date:tf0-ICeJ 
Sceau: 


39.0 
AAC0433 
Hysol934NApartA&B(que t kit) 
-_. 
Commentair 
Qty.: 
0.125 KIT(s)/Unit 
Total: 
0.125 KIT(s) 


Hysol 934NA part A&B (quart kit) I - :l:l 0 "8 3>-I 
40.0 
AAC069Z . 
W 02992-1,Doubler 


Commentair 
Qty.: 
2 UNITE(s)/Unit 
Total: 
2 UNITE(s) 
W D2992-1, Doubler 
/-6633--/ 
41.0 
ASSEMBLAGE 
ASSEMBLAGEGENERAU DESPIECES 


/1111111/111111111111/111/1111 
11111111/1111111/111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


ASSEMBLAGE 
GENERALE 
DES PIECES 


A I'aide de I'adhesif N" Hysol 934NA, assembler 
Ie doubler N" D29! 2.1 sur la pieces de composite 
selon Ie 
dessin. 
r 
l1 
~ 
~ 
,. 
,.a 
COUl"OeITI.. 
POSlTt 
Date:oI 
/1 
Sceau: 
3.f/ 
7 


42.0 
AAC0683 . 
DupontPrimerN" 7704S 


Commentair 
Qty.: 
0.1800 UNITE(s)!Unit 
Total: 
0.1800 UNITE(s) 
Dupont Primer W 7704S 


43.0 
AAC0685 
DupontActivator. Reducer :hromabaseN" 7775S 


Commentair 
Qty.: 
0.0450 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0,0450 UNITE(s) 


Dupont Activator - Reducer Chromabase 
W 7775S 


44.0 
PRIMER 
APPLICATIONDEPRIMEr; 


111111111111111111111111111111 
11111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOHrs Total Run: O.OOOOHrs 


APPLICATION 
DE PRIMER 


APPli~~er Ie primer selon I.G. 0008 


D'le:fJS,h/jr, See.u: 
~ 


D.le;);;;;:7 See'u: 
~ 
6I (J,/ian 
I 


£tate: 
. 
Mardi, 2008-10-28 10:07:39 
Utilisateur: 
Marc Dube 
I 
I, 


tlient: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 


Numero Job: 
43446 


Feuille de PraCe( g 


Nom De! lin: SIDE DOOR N° 02991-2 


Numero Art :Ie: DKC134-0051 
NumeroJob: 


# Seq.: 


11111111111111111 
11111111111111 
1111 


Machine ou Operation: 
)escription 
: 


Commentair 
Selup: O.OOHrslRun: 15.0000Min 
Total Run: O.2500Hrs 


INSPECTION PIECE DART 


45.0 


Dale: 
Sceau: 
_ 


Dale: 
Sceau: 
_ 


INSPECTION 3 


1111111 11111111111111111111111 


INSPECTION PIECE DAR' 


.111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrslRun: 5.0000Min 
Total Run; O.0833Hrs 


EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


Dale:f./208Heure 
Debut:<ghIO 


EMBALLAGE 


1/1111111111111111111111111111 


46.0 


Faire I'inspeclion selon Ie dessin N" 02991 
",'-"s)- 
~ 
0 
1". 
Heure Fin:,JO 
Sceal. 
_ '" 


EMBALLAGE ET ENTREP( .SAGE 


111111/ 111111111 1111 


Faire I'emballage des pieces. 


Quanlile: 
I 
~ 
Date: 1 -I). -o~Sceau: 
11 


Quanlile: 
Dale: 
Sceau: 
_ 


